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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zumBestOcken streifenformigerSystemtrager (Leadframe Strips) mit 
elektronischen Komponenten gemass dem Oberbegriff des ersten Patentanspruchs. 
5 Die Erfindung betrifft weiter eine Einrichtung zur DurchfOhrung des Verfahrens. 

Bel der Automatisierung von Bewegungs- und Bearbeitungsabl3ufen, Insbesondere in Verbindung mit ei- 
ner zum Transport relativ dunner (Grossenordnung etwa 0,1 bis etwa 2,0 mm), streifenartiger, metallener Sy- 
stemtrager (Leadframe Strips) entsprechend ausgebildeten Einrichtung, besteht das Problem, dass die ein- 
zelnen SystemtrSger zum Aufbringen eiektronischer Komponenten und zurBindung (zum Bonden) integrierter 

10 Schaltkreise mit im u -Bereich iiegenden Toleranzen exakt ausgerichtet und lagestabll elner Bearbeitungs- 
oder Bondstation oder dergleichen zuzuf Ghren sind. 

Aus der US-A-4 674 670 ist eine Bond-Einrichtung zum Befestigen eiektronischer Komponenten auf einem 
Werkstuck (Leadframe) bekannt, welche im wesentlichen einen in der Ebene in X- und Y-Richtung bewegbaren 
und als Tragelement f Or einen Bondkopf ausgebildeten Tisch umfasst, welcher auf einem Rahmen angeordnet 

15 und zur Enreichung der X-und Y-Bewegungen mit einem Motor wirkverbunden ist Bei dieser Bond-Einrichtung 
erfolgt die ZufGhrbewegung des in Schienen gefuhrten WerkstQcks (Leadframe) mittels entsprechend ange- 
triebener Forderbander, wobei die Position des einzelnen WerkstQcks in bezug auf den Bondkopf durch ein 
optisches System in Form einer TV-Kamera Dberwacht wird. Die einzelnen Systemtrager werden auf ein unrv 
laufend angetriebenes Forderband gelegt und im wesentlichen durch Reibung dem Bondkopf der Bondstation 

20 zugefOhrt. In der Bondstation wird der einzelne Systemtrager durch zusStzliche und auf den Jewell Igen System- 
trager eingestellte Schienen gefuhrt und an den seitlichen Randern durch weitere, damit in Eingriff bringbare 
Rollen positioniert und gehalten. Die Einrichtung hat den Nachteil, dass bei unterschiedlich ausgebildeten Sy- 
stemtragern die Schienen jeweils neu eingestellt und justiert werden mussen, wobei zur Vermeidung von Ver- 
formungen der hochempfindlichen SystemtrSger die Einstellung der Fuhrungsschienen extrem prSzis sein 

25 muss. Die zusatzlichen Justierarbeiten der Schienen sind zeitund kostenaufwendig. 

Die CH-A-423 397 beschreibt eine Tran sport vorrichtung an einer Arbeitsmaschine zum schrittweisen Vor- 
schieben eines streifen- oder bandformigen WerkstQcks zu einer Bearbeitungsstelle, wobei das einzelne 
Werkstuck einerseits mittels hin- und herbeweg barer, pneumatisch oder hydraulisch betStigbarer Klemmele- 
mente der Bearbeitungsstelle zugefGhrt und andererseits durch ortsfeste Klemmelemente gehalten wird. 

30 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Einrichtung zur DurchfOhrung des Ver- 

fahrens anzugeben, mittels welch em/we Icher ein exakt ausgerichteter Transport, beispielsweise ein taktartiger 
Transport von Systemtragern unterschiedlicher Ausgestaltungen (Typen) sowie deren Zufuhrung zu einer in 
Durchlaufrichtung entsprechend angeordneten Bearbeitungs- oder Bondstation ohne zusitzliche Umrust- 
und/oder Handhabungsmassnahmen, ermoglicht wird. 

35 Diese Aufgabe wird nach dem erf indungsgemassen Verfahren durch die Merkmale des Patentanspruchs 
1 gelost. 

Die erfindungsgemasse Einrichtung zur DurchfOhrung des Verfahrens besteht aus einer von einem elek- 
tromotorischen Antrieb (30) betatigbaren Transport vorrichtung (70) und einer zugeordneten Bearbeitungs- 
oder Bondstation (75), welcher mit im Abstand zueinander angeordneten Prozesspunkten und Bohrungen ver- 

40 sehene Systemtrager (1) zum Bonden elektrischerSchaltungen und/oder eiektronischer Komponenten (3') zu- 
f Ohrbar sind, und weiter hin einem Sensor (80), mittels welchem die zur Steuerung des elektromotrischen An- 
triebs (30) erforderlichen Daten erfassbar sind, und ist dadurch gekennzeichnet, dass die Transportvorrich- 
tung (70) einen in Transportrichtung (X') orientierten Haupttrager (10) mit daran im Abstand zueinander fest- 
stehend angeordneten ersten Klemmelementen (13, 14, 15, 16, 17) sowie ein in Transportrichtung orientiertes 

45 Tragerglied (20) mit daran im Abstand zueinander angeordneten zweiten Klemmelementen (23, 24, 25. 26, 27) 
umfasst, wobei das Tragerglied (20) zusammen mit den die einzelnen Systemtrager (1 ) der Bearbeitungs- oder 
Bondstation (75) zufuhrenden zweiten Klemmelementen (23 bis 27) mittels des elektromotorischen Antriebs 
(30) und einer damit wirkverbundenen FOhrungseinheit (35) relativ zu den am Haupttrager (10) angeordneten 
ersten Klemmelementen (13 bis 17) in Transportrichtung hin- und herbewegbar ist, und der elektromotorische 

50 Antrieb (30) durch einen Aktuator (102), der durch mittels eines Rechners (103) aus den vom Sensor (80) er- 
mittelten Daten erzeugte Signal e ansteuerbar ist, und eine Positionskontroll- und Steuereinheit (101) zur Er- 
fassung der momentanen Stellung der in Transportrichtung (X') verstellbaren zweiten Klemmelemente (23 bis 
27) steuerbar isL 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der folgenden Beschreibung in Verbindung mit d r 
55 Zeichnung und d n weiteren Patentanspruch n. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeichnung beschrieb n. Es zeigt 
Fig. 1 eine schematisch und in Draufsicht dargestellte Einrichtung zum Zufuhr n streif nartig r Werk- 
stucke zu einer Bearbeitungs- oder Bondstation in einer ersten Stellung, 
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Fig. 2 die in Draufsicht dargestellte Einrichtung gemass Fig.1 in iner zweiten Stellung, 
Fig. 3 ein schematisch und in perspektivischar Ansicht dargestelltes T ilstuck d r Einrichtung g mass 
Fig.1. 

Fig. 4 inen Schnitt durch die Einrichtung gemass der Linie IV-IV in Fig.1 , 
5 Fig. 5 ein im Schnitt dargestelltes Teilstuck der Einrichtung gem§ss der Linie V-V in Fig.1, 
Fig. 6 elnen Schnitt durch die Einrichtung gemass der Linie VI- VI in Fig.1 , 
Fig. 7 ein Teilstuck des streifenartigen Werkstucks, 

Fig. 8 ein in grSsserem Massstab dargestelltes Klemmelement einer ersten Gruppe Klemmelemente fOr 
die Einrichtung gemass Fig.1 
10 Fig. 9 elnen in Schnittansicht dargestellten Ausschnltt des durch einen Krels D bezeichneten vorderen Be- 
reichs des Klemmelements gemass Fig.8, 

Fig.1 0 ein In grSsserem Massstab und in Schnittansicht dargestelltes Klemmelement einer zweiten Gruppe 
Klemmelemente fur die Einrichtung gemass Fig.1, 

Fig.11 elne In Schnittansicht dargestellte, dem einzelnen Klemmelement gemass Fig.10 zugeordnete Po- 
ts sitioniervorrichtung, 

Fig.12 die gemass Pfeilrichtung B In Fig.11 in Ansicht dargestellte Positloniervorrichtung fOr das Klemm- 
element gem§ss Fig.10, 

Fig.13 die gemass Fig.11 in Draufsicht und in kleinerem Massstab dargestellte Positloniervorrichtung, und 
Fig. 14 eine in Stirnansicht gemass Pfeilrichtung C in Fig.10 dargestellte Ausfuhrungsvariante mitden kor- 

20 respondierend zueinander angeordneten Klemmfiachen der Klemmelemente. 

In den Figuren 1 und 2 ist zur Verdeutlichung der Erf indung als allgemeine Ubersicht eine in ihrer Gesamt- 
heit mit 100 bezeichnete Einrichtung schematisch und in Draufsicht dargestellt Die unter anderem eine ent- 
sprechend ausgebildete und zugeordnete Trans port vorrichtung 70 umfassende Einrichtung 100 ist zum Zu- 
fdhren streifenartiger Werkstucke zu mindestens einer der Vorrichtung 70 entsprechend zugeordneten 

25 Bearbeitungs- Oder Bondstation 75 ausgebildet Die Station 75 ist mit einem Messorgan, beispielsweise einem 
schematisch dargestellten, optischen Sensor 80 versehen. 

Bei der Zuf uhrbewegung wird das einzelne Werkstuck in einer ersten Phase, taktartig und etwa langs einer 
in einem schematisch dargestellten Koordinate nsystem K (Fig. 3) mit Pfeilrichtung X und in einer zweiten Pha- 
se in der mit Pfeilrichtung X 1 bezeichneten Koordinate der Bearbeitung- oder Bondstation 75 beziehungsweise 

30 dem optischen Sensor zugef uhrt. Bei einem bevorzugten AusfOhrungsbeispie! kann das Werkstuck in einer 
dritten Phase auch gemass einer mit Pfeilrichtung Y bezeichneten Koordinate ausgerichtet werden, wobei die 
Koordinate Y in der Ebene etwa rechtwinklig zu der Koordinate X' orientiert isL Die Mittel zur Durchf uhrung 
derZufuhrbewegung in Pfeilrichtung X' und der Ausrichtbewegung in Pfeilrichtung Y werden im einzelnen noch 
beschrieben. 

35 Bei dem in Fig.7 schematisch dargestellten Teilstuck des Werkstucks handelt es sich beispielsweise urn 

einen sogenannten, an sich bekannten, metallenen Systemtrager 1 (leadf rame strips) mit beispielsweise mehr- 
polig ausgebildeter Oberf lachenstruktur 2 sowie mit mehreren In Reihe angeordneten Auflageflachen 3 oder 
Aussparungen (Prozesspunkt) zur automatischen Befestigung und Kontaktierung nicht dargeste liter, elektro- 
nischer Komponenten wie Chips oder dergleichen, beziehungsweise zur Bildung integrierter Schaltkreise. Die 

40 bei der Herstellung derartiger Systemtrager 1 an den Seitenrandern 6,6' vorgesehenen und in bestimmten, 
periodischen Abstanden A zueinander angeordneten LScher 4,5 beziehungsweise 4',5' haben in bezug zu der 
Auflageflache 3 einen bestimmten, mit A' bezeichneten Abstand, welche Locher 4,5 oder 4',5' in Verbindung 
mit der erfindungsgemassen Einrichtung 100 bei der Zuf uhrbewegung zur Bearbeitungs- Bondstation 75 in 
Pfeilrichtung X' als Referenz-Geometrie benutzt werden. Der in Fig.7 dargestellte Systemtrager 1 ist ein Aus- 

45 fuhrungsbeispiel.wobeidieVerwendungandererTragerform-AusgestaltungenmitentsprechendenReferenz- 
Geometrien auch mdglich ist Die eigentliche Positionier-Funktion des Systemtragers wird spater in Verbin- 
dung mit der Arbeits- und Wirkungsweise der gesamten Einrichtung 100 beschrieben. 

Die in Fig.1 schematisch und in Draufsicht dargestellte Einrichtung 100 umfasst in Durchlaufrichtung, ge- 
mass Pfeilrichtung X.X' (Fig.3) gesehen, im wesentlichen eine an dem einen Ende angeordnete Ausgabevor- 

so richtung 95 fur die unbestuckten Werkstucke oder Systemtrager 1, eine an dem anderen Ende angeordnete 
Aufnahmevorrichtung 90 fur die in Fig.1 mit nicht naher dargestellten, elektronischen Komponenten bestuckten 
Systemtrager 1 sowie die etwa zwischen den beiden Vorrichtungen 95 und 90 angeordnete Transportvorrich- 
tung 70. Die beiden schematisch dargestellten Ausgabe- und Aufnahmevorrichtungen 95 und 90 sind beispiels- 
weise magazinartig und in nicht naher dargestellter Weise zur ubereinanderliegenden Aufnahme der inzelnen 

55 Systemtrager 1 ausgebildet. Andere Ausgestaltungen der Ausgabe- und Aufnahmevorrichtungen 95,90 sind 
ebenfalls moglich, aber nicht Gegenstand dieser Erfindung und aus diesen Grunden nicht nah r beschrieben. 

Der Einrichtung 100 kann ine, in Fig.1 schematisch dargestellte, mit geeign ten elektromotorischen An- 
trieben 83,83' und 83" versehene Vorrichtung 85 zugeordnet werden. Die Vorrichtung 85 ist zur Durchf uhrung 
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der Zustellb wegung ines an einem Tragerteil 82 angeordneten, teilweise und schematisch dargesteilten 
Bondkopf s 84 zu dem mittels der Transportvorrichtung 70 der Bearbeitungs- oder Bondstation 75 zugefuhr- 
ten Systemtrager 1 ausgebildeL Die Zustellbewegung des Trigerteils 82 erfolgt im wesentlichen gemass dem 
in Fig.1 schematisch dargesteilten Koordinatensystem K* in Pfeilrichtung X" und Pfeilrichtung Y". wob i die 

5 Zustellbewegung des teilweise dargesteilten Bondkopfes 84 in Pfeilrichtung Y" und orthogonal dazu in Pfeil- 
richtung Z" erfolgt Die Transportvorrichtung 70 umfasst, wie in Fig.1 und 2 schematisch und in Draufsicht so- 
wie in Fig. 3 in grosserem Massstab und in perspektivischer Ansicht dargestellt, einen in Langsrichtung, welche 
im wesentlichen der Transportrlchtung entspricht orientlerten HaupttrSger 10, eln Tragerglied 20, eine FOh- 
rungseinheit 35 sowie einen mit der Fuhrungseinheit 35 wirkverbundenen elektromotorischen Antrieb 30. Die 

10 Elemente 10,20,30 und 35 werden nachstehend im einzelnen beschrieben: 

Der in der Gesamtheit mit 10 bezeichnete Haupttrager besteht im wesentlichen aus einer Grundplatte 11 
und einem Steg 1 2, wobei die Grundplatte 1 1 in LSngsrichtung gesehen und wie in Fig.3 deutlicher dargestellt, 
beispielsweise mit einem breiter ausgebildeten Mittelstuck 11' versehen ist, an welches sich in Langsrichtung 
gesehen an beiden Enden Teilstucke 1 1 * anschliessen. Im Bereich des MittelstOcks 1 1 ' erstreckt sich der recht- 

15 winkligauf der Grundplatte 11 angeordnete und mit nicht dargesteilten Mitteln befestigte Steg 12. Auf dem Steg 
12sindbeispielsweiseeine Anzahl feststehende und imAbstand zueinander angeordnete Klemmelemente 13, 
14,15,16,17 und 18 vorgesehen. Der aus der Grundplatte 11 und dem Steg 12 im wesentlichen im Profilquer- 
schnitt ± -fSrmig ausgebiidete HaupttrSger 10 kann auch einstuckig ausgebildet sein. 

Das mit der Fuhrungseinheit 35 in Wirkverbindung stehende Tragerglied 20 hat beispielsweise einen etwa 

20 U-formigen Prof llquerschnitt mit zwei etwa parallel zueinander angeordneten Flanschen 21 und 22 sowie einen 
die Flanschen 21 ,22 miteinander verbindenden senkrechten Steg 22' (Fig.5,6). An dem oberen Flansch 22 sind 
im Abstand zueinander angeordnete und, wie in Fig.1 und 2 schematisch dargestellt. relatlv zu den am Steg 

12 angeordneten, feststehenden Klemmelementen 13 bis 18 zusammen mit dem Tragerglied 20 verstell- oder 
verschiebbare Klemmelemente 23,24,25,26 und 27 angeordnet Das TrSgerglied 20 mit den darauf oder daran 

25 befestigten KJemm elementen 23 bis 27 ist, wie im Koordinatensystem K in Fig.3 mit Pfeilrichtung X' (Trans- 
portrichtung) angedeutet, unter einem extrem spitzen Winkel a in der Seite und in der Ebene gegenuber der 
mit Pfeilrichtung X bezeichneten Koordinate verstell- oder verschiebbar, wobei in der mit Pfeilrichtung X be- 
zelchneten Koordinate die am Steg 1 2 des Haupttragers 10 feststehend angeordneten Klemmelemente 13 bis 
18 vorgesehen sind. 

30 Die mit dem TrSgerglied 20 wirkverbundenen Klemmelemente 23 bis 27 werden nachstehend als erste 

Gruppe Klemmelemente und die am Steg 12 des Haupttragers 10 feststehend angeordneten Klemmelemente 

1 3 bis 1 8 werden nachstehend als zweite Gruppe Klemmelemente bezeichnet Die Anzahl der Klemmelemente 
der beiden Klemmelement-Gruppen ist variabel und kann den an die gesamte Einrichtung 100 gestellten An- 
forderungen entsprechend angepasst werden. Die einzelnen Klemmelemente 23 bis 27 der ersten Gruppe so- 

35 wie die Klemmelemente 13 bis 18 der zweiten Gruppe sind mittels einer entspechend zugeordneten Energie- 
quelle hydraulisch oder pneumatisch oder elektromagnetisch betatigbar. 

Der spezielle Bewegungsverlauf der ersten Gruppe Klemmelemente 23 bis 27 relativ zu der zweite Gruppe 
Klemmelemente 13 bis 1 8 in Verbindung mit der Arbeitsweise der gesamten Einrichtung 100 wird spater noch 
beschrieben. 

40 Fig.5 zeigt in Schnittansicht gemass der Linie V-V in Fig.1 ein Teilstuck der Transportvorrichtung 70 und 

man erkennt den Steg 12 sowie das die beiden Flanschen 21,22 sowie den Steg 22' umfassende Tragerglied 
20 mit dem an dieser Stelle auf dem Tragerglied 20 angeordneten und mit nicht naher dargesteilten Mitteln am 
Flansch 22 befestigten Klemmelement 23 der ersten Gruppe Klemmelemente 23 bis 27. Fur die freie (beruh- 
rungslos),lineare und in Pfeilrichtung X' orientierte Transportbe wegung der ersten Gruppe Klemmelemente 23 

45 bis 27 ist, wie in Fig.5 als Beispiel dargestellt, zwischen dem Steg 12 und der dem Steg 12 zugewandten unteren 
Flache des einzelnen Klemmelements 23 bis 27 ein ausreichender Spalt 28 vorgesehen. 

Fig.6 zeigt in Schnittansicht gemass der Linie VI-VI in Fig.1 die Transportvorrichtung 70 und man erkennt 
den Haupttrager 10 mit der Grundplatte 11 und dem Steg 12, das mit einem seitlichen Spalt 19 zum Steg 12 
angeordnete Tragerglied 20 und das an dieser Stelle auf dem Steg 12 angeordnete und mit nicht dargesteilten 

so Mitteln befestigte Klemmelement 15 der zweiten Gruppe Klemmelemente 13 bis 18. Fur die lineare und in Pfeil- 
richtung X' orientierte Bewegung des Tragerglieds 20 Ist zwischen den feststehenden Klemmelementen 13 
bis 18 und dem Tragerglied 20 jeweils ein Spalt 29 vorgesehen. Weiterhin erkennt man in Fig.6 ein am Steg 
12 mit nicht dargesteilten Mitteln Idsbar befestigtes Auf I age element 40 sowie den auf der anderen Seite an- 
geordn ten und in dieser Figur durch die strichpunkti rten Linien teilw is dargesteilten Antrieb 30. 

55 Dr lektromotorische Antrieb 30 hat, wi in Fig.3 in perspektivischer Ansicht t II w ise darg est lit, inn mit 
nicht naher dargesteilten Mitteln auf dem Mittelstuck 1V der Grundplatte 11 des Haupttragers 10 befestigten 
Statorkorper 32 mit etwa E-f6rmigem Prof ilquerschnitt und ntsprech nd angeordneten Magnetteilen 34,34' 
(nur das Magnetteil 34 ist hier sichtbar) sowie einen im Statorkdrper 32 gefuhrten Spulenkorper 31, welch r 
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an einer mit der Fuhrungseinheit 35 in Wirkverbindung stehenden Befestigungsplatte 33 mit nicht dargest Ilten 
Mitteln befestigt isL Die einzelnen Teile 31 ,32 und 34,34' des Antriebs 30 sind so ausgebildet und zuainander 
angeordn t, dass durch eine entsprechende Erregung, vorzugsweise durch eine gest uerte oder geregelte 
Gleichstron>ErregungdesSpulenk5rpers31 eine BewegungdesSpulenk5rpers31 mitd r Befestigungsplatte 

5 33 in Pfeilrichtung X erfolgt und zusatzlich durch die besondere Ausbildung der Teile 31 ,32 auch eine Bewe- 
gung etwa in Pfeilrichtung Ymoglich isL 

Fig.4 zeigt einen Schnitt gemass der Linie IV-IV in Fig.1 und man erkennt die in der Gesamtheit mit 35 
bezeichnete FOhrungselnheit, den im wesentlichen aus den Tellen 31,32 und 34,34' gebildeten elektromoto- 
rischen Antrieb 30, das Tragerglied 20, den Haupttrager 10 mit dem seitlich daran angeordneten und mit nicht 

io dargestellten Befestigungsmitteln am Steg 12 befestigten Auflageelement 40 sowie das an dieser Stelle an- 
geordnete und auf dem Steg 12 befestigte Klemmelement 14 der zweiten, feststehenden Gruppe Klemmele- 
mente 13 bis 18. Das Auflageelement 40 1st so an dem Steg 12 des Haupttrigers 10 angeordnetund befestigt, 
dass der von dem Klemmelement 14 gehaltene Systemtrager 1 mit geringem, im u-Bereich liegenden Abstand 
in bezug zu der mit 40' bezeichneten OberflSche des Auflageelements 40 angeordnet ist Insbesondere Im 

15 Bereich der Bondstation dient das Auflageelement 40, zum Beispiel beim Bonden als Gegenlager fur den Sy- 
stemtrager 1. 

Die Fuhrungseinheit 35 umfasst ein erstes Lagerelement 36 und ein im Abstand dazu angeordnetes zwei- 
tes Lagerelement 37. Zwischen den beiden plattenartig ausgebiideten Lagerelementen 36,37 sind entspre- 
chende Gleitelemente 38,38' und 39,39', beispielsweise an sich bekannte, in einem sogenannten Kafig ein- 

20 gebaute Wdlzlager angeordnet. Das erste Lagerelement 36 ist mit nicht dargestellten Mitteln an dem Steg 12 
des Haupttragers 10 befestigt und an dem zweiten Lagerelement 37 ist das Tragerelement 20 sowie die mit 
dem Spulenkcrper 31 des elektromotorischen Antriebs 30 wirkverbundene Befestigungsplatte 33 befestigt 

Zur Erreichung der mit Pfeilrichtung X' bezeichneten Zufuhrbewegung des Tragergliedes 20 mit der daran 
angeordneten ersten Gruppe Klemmelemente 13 bis 18kannbeipielsweisedaseine Lagerelement 36 mit nicht 

25 dargestellten Mitteln entsprechend dem extrem spitzen Winkel a an dem Steg 12 des Haupttragers 10 ange- 
ordnet sein. Bel einer anderen Variante kann die nicht nfiher bezeichnete WSIzlagerbahn des Lagerelements 
36 mit einem entsprechenden Winkel a versehen sein. Wesentlich ist hierbei, dass die Fuhrungseinheit 35 zur 
Erreichung der in Pfeilrichtung X' orientierten Zuf Ohrbewegung ausgebildet ist, welche die in der Seite und E be- 
ne gegenuber der mit Pfeilrichtung X bezeichneten Koordinate und somit die im wesentlichen horizontale Re- 

30 lativbewegung des Lagerelements 37 mit dem Tragerglied 20 und der ersten Gruppe Klemmelemente 13 bis 
18 zu der am Steg 12 angeordneten zweiten Gruppe Klemmelemente 24 bis 27 ermoglicht 

Zum Erfassen der momentanen Stellung der mittels dem Antrieb 30 in Pfeilrichtung X' versteilbaren Teile 
37,33 und 31 in bezug zu dem Steg 12 des feststehenden Haupttrigers 10 ist im Bereich der Fuhrungseinheit 
35 und des Antriebs 30 eine entsprechend ausgebildete und in Fig.4 schematisch dargestellte Messvorrich- 

35 tung 50 vorgesehen, mittels welcher in Abhangigkeit eines Ergebnisses, beispielsweise eines Vergleichs-Er- 
gebnisses der elektromotorische Antrieb beispielsweise von einem Gleichstrom-Erregungsimpuls betatigt 
wind. Die Messvorrichtung 50 umfasst zwei entsprechend angeordnete Messelemente 51,52 mit nicht darge- 
stellten Messkopfen und entsprechend zugeordneten Glas-Massstaben, welche mit in X'-Richtung orientierten 
Stricheinheiten versehen sind. Mittels der beispielsweise optronisch arbeitenden Messkopfe werden stellungs- 

40 abhangige Daten ermittelt und in Signale umgewandelt, welche Signale dem elektromotorischen Antrieb oder 
einer entsprechenden Steuereinrichtung (nicht dargestellt) zugefuhrt werden. 

Bei einer Ausfuhrungsvariante der Transportvorrichtung 70 ist mindestens einem der feststehenden 
Klemmelemente 13 bis 18 zum Ausrichten des Systemtragers 1 ein, wie in Fig. 11 bis 13 dargestellt, entspre- 
chend ausgebildetes Positionierelement 150 zugeordnet Mit dem Positionierelement 150 wird beim Zufuhren 

45 des Systemtragers 1 zu der Bearbeitungs- oder Bondstation 75, beziehungsweise zu weiteren, in Durchlauf- 
richtung vor oder nach der Bondstation 75 angeordneten Bearbeitungsstationen, gleichzeitig, wie im Koordi- 
natensystem K in Fig. 3 schematisch mit Pfeilrichtung Y dargestellt eine etwa quer zur Transportrichtung X' 
orientierte Ausrichtbewegung durchgefuhrt Zur Erreichung einer optimalen Ausrichtung der Systemtr§ger 1 
ist jedem feststehenden Klemmelement 13 bis 18 ein Positionierelement 150 zugeordnet 

so Der spezielle, konstruktive Aufbau der einzelnen Klemmelemente wird nachstehend anhand der Figuren 

8 bis 10 beschrieben: 

In Fig.10 ist als Ausfuhrungsbeispiel der feststehenden Klemmelemente 13 bis 18 das Klemmelement 15 
in grosserem Massstab und in Schnittansicht dargestellt und man erkennt das erste Gehauseteil 110, welches 
eine Gehiusewand 113 aufwetst in welcher auf der einem Klemmkorper 130 zugewandten Innenseite eine 
55 im w sentlichen taschenartig ausg bildete Verti fung 112 fur ein Zwischenstuck 115 vorgesehen ist An dem 
einen End desGehaus teils 110 ist zum Anschli ss n einer M diuml itungein entsprech ndausg bildete 
Offnung 111 vorgesehen. 

Das in der Vertiefung 112 des Gehauset ils 110 angeordnete Zwisch nstuck 115 hat ine das Zwischerv 
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stuck 115durchdringende Bohrung 116' sowieeinen Kanal 116, w Icheruber eine im Gehauseteil 110 vorge- 
sehene Bohrung 111' mit der Offnung 111 in Verbindung stehL Auf der dem Klemmkorp r 130 zugewandten 
Seite ist an dem Zwischenstuck 115 ein erstes Membranteil 118 angeordnet. Das Membranteil 118 ist in einer 
nicht bezeichneten, im Zwischenstuck 115 vorgesehenen Ausnehmung oder Vertiefung angeordnet und mit 
5 nicht dargestellten Mitteln gehalten. 

Ein zweites Gehauseteil 220 des Kle mm elements 15 hat einen Boden 220', in welchem eine erste Aus- 
nehmung oder Vertiefung 223 sowie eine zweite Ausnehmung Oder Vertiefung 222 angeordnet ist. In der zwei- 
ten, taschenartig ausgebildeten Vertiefung 222 Ist ein zweites, mit elnem Kanal 226 und Bohrung 226' verse- 
henes Zwischenstuck 225 angeordnet. Der Kanal 226 steht uber eine auf der einen Seite im Gehauseteil 220 
w vorgesehene Bohrung 221' mit einer entsprechend zugeordneten Offnung 221 in Verbindung. Die Offnung 221 
ist ebenfalls, wie die Offnung 111 im Gehauseteil 110 zum Anschliessen der Mediumleitung ausgebildet. Auf 
der anderen, der Offnung 221 gegenuberliegenden Seite des Gehauseteils 220 ist ein Steg 224 vorgesehen, 
welcher auf der dem Klemmkorper 130 zugewandten Seite als erste, hier schematisch dargestellte Klemmf la- 
che 224' ausgebildet ist An der dem Klemmkorper 1 30 zugewandten Seite ist dem Zwischenstuck 225 ein zwei- 

15 tes Membranteil 219 zugeordnet. Das Membranteil 21 9 ist ebenfalls in einer nicht bezeichneten, im Zwischen- 
stuck 225 vorgesehenen Ausnehmung oder Vertiefung angeordnet und mit nicht dargestellten Mitteln gehalten. 

Der zwischen den beiden Gehauseteilen 110 und 220 angeordnete Klemmkorper 130 hat einen auf der 
Oberf ISche 223' des Bodens 220' auf liegenden ersten Schenkel 128, einen an dem einen Ende des Schenkels 
128 angeformten, etwa senkrechten Steg 129 sowie einen am Steg 129 angeformten zweiten Schenkel 128". 

20 Der zweite Schenkel 1 28" ist im vorderen Bereich mit einer hier nicht n3her dargestellten zweiten Klemmf I3che 
1 28' versehen, welche mit der am Steg 224 des Gehauseteils 220 angeordneten ersten Klemmf ISche 224' kor- 
respondiert Am anderen Ende des Schenkels 128 ist ein Federelement 127, beispielsweise ein federelastisch 
wirkender Blechstreifen oderdergleichen angeordnet und in nicht naher dargestellter Weise am Schenkel 128 
befestigt. Das Federelement 1 27 liegt mit dem f reien Ende auf einem TeilstOck 220" des Gehauseteils 220 und 

25 ist durch Zuordnung eines entsprechend ausgebildeten Klemmteils 114 zwischen den beiden, durch eine nicht 
dargestellte Schraubverbindung mlteinanderfest verbundenen Gehauseteilen 110 und 220 eingeklemmt. 

Unter Verwendung geeigneter Mittel, beispielsweise durch die membranartig ausgebildeten Teile 11 8,219 
oder durch nicht dargestellte, balgartig ausgeblldete Druckmlttel ist der Klemmkorper 1 30 gegen die Ruckstell- 
kraft des Federelements 127 zwischen den beiden im vorderen Bereich im Abstand oder mit einem Spalt S 

30 zuelnander angeordneten GehSuseteilen 110 und 220 entsprechend dem Spalt oder Abstand S in Richtung 
der Klemmbewegung frei anhebbar beweglich, so dass die beiden Klemmflachen 224' und 128' durch eine 
entsprechende, pneumatische oder hydraulisch Betatigung des KlemmkSrpers 1 30 zum Halten des metallenen 
Systemtragers 1 zusammengepresstoder aberzur Freigabe des Systemtragers 1 auseinander gedruckt wer- 
den konnen. 

35 Fig.8 zeigt als Ausfuhrungsbeispiel der ersten beweglichen Gruppe Klemmelemente 23 bis 27 das in An- 

sicht dargestellte Klemmelement 23 und man erkennt ein mit 310 bezeichnetes erstes Gehauseteil, ein mit 320 
bezeichnetes zweites Gehauseteil sowie einen Klemmkorper 330. Das Klemmelement 23 ist abweichend von 
dem vorstehend beschriebenen Klemmelement 15 mit nicht dargestellten Mitteln losbar auf dem in Pfeilrich- 
tung X' verschiebbaren Tragerglied 20 befestigt Der konstruktive Aufbau des Klemmelements 23 gemass 

40 Fig.8 entspricht im wesentlichen dem konstruktiven Aufbau des vorstehend anhand von Fig.10 im einzelnen 
beschriebenen Klemmelements 15, so dass an dieser Stelle lediglich die im vorderen Bereich liegenden kon- 
struktiven Abweichungen des Klemmelements 23 in bezug zu dem Klemmelement 15 beschrieben werden. 

In Fig.9 ist der vordere, in Fig.8 durch einen Kreis D bezeichnete Bereich des Klemmelements 23 in Schnitt- 
ansicht und in grosserem Massstab dargestellt und man erkennt das erste Gehauseteil 310 mit dem darin an- 

45 geordneten Zwischenstuck 1 15 und zugeordnetem Membranteil 118, das zweite Gehauseteil 320 mit dem darin 
angeordneten Zwischenstuck 225 und zugeordnetem Membranteil 219 sowie den zwischen den beiden durch 
eine nicht dargestellte Schraubverbindung miteinander verbundenen Gehauseteilen 310,320 angeordneten 
Klemmkorper 330. Abweichend von dem Klemmelement 15 ist bei diesem Ausfuhrungsbeispiel der Schenkel 
328" des Kiemmkdrpers 330 und entsprechend der Boden 320' des Gehauseteils 320 kurzer ausgebildet Wei- 

so terhin erkennt man in Fig.9 den Steg 324 mit der Klemmflache 324' des Gehauseteils 320 sowie die konre- 
spondierend dazu am Schenkel 328" des Kiemmkdrpers 330 angeordnete Klemmflache 328'. 

Der im wesentlichen auf der Arbeits- und Wirkungsweise basierende, im vorderen Bereich vorgesehene 
Ausgestaltungs-Unterschied der ersten Gruppe Klemmelemente 23 bis 27 in bezug zu der zweiten Gruppe 
Klemmelemente 13 bis 18 liegt darin, dass den feststehenden Kiemmelementen 13 bis 18 der Systemtrager 

55 1 von den mobilen Kiemmelementen 23 bis 27 bewusst und beabsichtigt in iner geringen, in der Seite und 
Ebene unt r dem im n-Bereich liegenden Winkel a v rsetzten Schraglage gemass Pfeilrichtung X'zugefuhrt 
wind und mittels der, jeweils den feststehenden Klemmelement n 13 bis 18 zugeordneten und entspr chend 
ausgebildeten Positioniervorrichtung 150 ausgerichtet werden muR. 
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Bei einem bevorzugten Ausfuhrungsb ispiel ist den feststehenden Klemmelementen 13 bis 18 jeweils die 
in der Gesamtheit mit 150 bezeichnete Positioniervorrichtung zugeordnet, welche nachstehend anhand der 
Figuren 11 bis 13 beschrieben wird: 

In Fig.11 ist in Schnittansicht die Positioniervorrichtung 150dargestelltund man erk nnt das mit nicht dar- 
5 gestellten Mitteln auf dem Steg 12 des Haupttragers 10 mittels einer nicht dargestellten Schraubverbindung 
I6sbar befestigte Klemmelement 15 mit den beiden teilweise dargestellten Gehauseteilen 110,220 und den 
Klemmk6rper130. 

Die Positioniervorrichtung 150 umfasst im wesentlichen ein Positionierelement 140, eln Halteteil 155, ein 
Zwischenstuck 135 mit zugeordnetem Membranteil 138, ein Federelement 137 sowie ein Haltestuck 133. Das 

10 in Fig. 11 dargestellte und etwa membranartig ausgeblldete Druckelement 138 kann auch In nicht nSher dar- 
gestellter Weise balgartig ausgebildet sein. 

Das Positionierelement 140 hat ein plattenartig ausgeblldetes TeilstOck 142, an welchem an dem elnen 
Ende das beispielsweise aus einem federelastisch wirkenden Blechstreifen oder dergleichen bestehende Fe- 
derelement 137 angeordnet und mit nicht dargestellten Mitteln befestigt ist Das an einem entsprechend zu- 

15 geordneten Zwischenstuck 134 (Fig.11) anliegende und mit dem Positionierelement 140 wirkverbundene Fe- 
derelement 137 ist mittels dem HaltestQck 133 und einer nicht naher dargestellten Schraubverbindung lOsbar 
am Steg 12 des Haupttragers 10 befestigt An dem anderen Ende des etwa gabelartig ausgebildeten Positio- 
nierelements 140 sind zwei im Abstand zueinander angeordnete Schenkel 141,141' vorgesehen, zwischen 
welchen, wie in Fig.12 dargestellt, das Klemmelement 15 angeordnet ist Im oberen Bereich ist an dem Schen- 

20 kel 141 eine GleitflSche 139 und an dem Schenkel 141' eine GleitflSche 139' vorgesehen, wobei die beiden 
Gleitflachen 139,139' kufenartig ausgebildet sind. 

Das im Profilquerschnitt und in Draufsicht (Fig.13) etwa [-ffirmig ausgeblldete Halteteil 155 hat eine Front- 
platte 156, zwei im Abstand zueinander angeordnete Stege 158,158' sowie eine zwischen den beiden Stegen 
1 58,158' vorgesehene Ausnehmung 157. In der in Fig.12 teilweise aufgebrochen dargestellten Stirnansicht ge- 

25 mass Pfeilrichtung B in Fig. 11 ist das zwischen den Stegen 1 58,158' in der Ausnehmung 157 angeordnete Teil- 
stOck 142 des Positionierelements 140 dargestellt und man erkennt weiterhin das Federelement 137 sowie 
das Haltestuck 133. An der Innenseite der Frontplatte 156 ist eine Druckfeder 144 angeordnet und mit nicht 
dargestellten Mitteln gehalten. Die Druckfeder 144 mit dem f reien Ende in einer Ausnehmung 143 des Teil- 
stucks 142 angeordnet und wirkt im wesentlichen auf das Positionierelement 140. Das Halteteil 155 ist vor- 

30 zugsweise einstuckig ausgebildet und mittels einer nicht nSher dargestellten Schraubverbindung an dem Steg 

12 des Haupttragers 10 losbar befestigt 

In dem Steg 12 ist, wie in Fig.11 dargestellt, eine taschenartig ausgebildete Ausnehmung 152 vorgesehen, 
in welche das mit einem Kanal 136 und Bohrung 136' versehene Zwischenstuck 135 angeordnet ist Der Kanal 
136 steht mit einer im Steg 12 vorgesehenen Bohrung 151 in Verbindung, wobei die Bohrung 151 zum An- 

35 schliessen einer nicht dargestellten Mediumleitung ausgebildet ist Auf der dem Teilstuck 142 zugewandten 
Seite ist, in einer nicht naher bezeichneten Ausnehmung des Zwischenstucks 135 das Membranteil 138 an- 
geordnet und mit nicht dargestellten Mitteln gehalten. 

Fig.12 zeigt die gemass Pfeilrichtung B (Fig.11) in Ansicht und teilweise aufgebrochen dargestellte Posi- 
tioniervorrichtung 150 und man erkennt im wesentlichen das zwischen den beiden Stegen 141,141' angeord- 

40 nete Klemmelement 15, das zwischen den beiden Stegen 158,158' des Halteteils 155 in der Ausnehmung 157 
angeordnete Teilstuck 142 des Positionierelements 140 sowie das mit nicht dargestellten Mitteln am Steg 12 
des Haupttragers 10 (nicht dargestellt) befestigte Haltestuck 133. 

In Fig.13 ist die Positioniervorrichtung 150 in kleinerem Massstab und in Draufsicht dargestellt und man 
erkennt das Halteteil 155, den Steg 12 mit dem darauf angeordneten Klemmelement 15, welches mit dem 

45 Klemmkorper 130 zwischen den beiden kufenartig ausgebildeten Stegen 141,141' des Positionierelements 
140 angeordnet ist Die Klemmflache 128' des Klemmkdrpers 130 sowie die korrespondierende Klemmflache 
224' des Gehauseteils 220 haben, wie in Fig.13 dargestellt, in Transport richtung X' gesehen etwa die gleiche 
Breite wie das Aussenmass der beiden im Abstand zueinander angeordneten und mitden Gleitfachen 139.139' 
versehenen Stege 141,141' des Positionierelements 140. 

so Fig.14 zeigt in Stirnansicht gemass Pfeilrichtung C in Fig.10 als Ausfuhrungsvariante die mit beidseitig an- 
geformten Gleitkufen 132,132' versehene und am Steg 224,324 des Gehauseteils 220,320 vorgesehene 
Klemmflache 224',324' sowie die korrespondierende Klemmflache des Klemmkorpers 130,330. Die Klemm- 
flache 128',328' Ist bei dieser variante in Transportrichtung gesehen durch eine Ausnehmung 131" in zwei Teil- 
stucke 128", 328" unterteilt und hat beidseitig angeformte Gleitkufen 131, 131'. 

55 An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass di membranartig ausgebildeten und vorzugsweise pneu- 

matisch Oder hydraulisch ansteuerbaren Druckelemente 118,219 und 138 der KJ mmelem nte 23 bis 27 und 

13 bis 18 sowie der Positioniervorrichtung 150 auch durch elektromagnetisch , nicht dargestellte Spulenkor- 
per unter entsprechender Ausgestaltung der Gehauseteile rsetzt werd n konnen. 
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Die Arbeitsweise der Einrichtung 100 in Verbindung mit einerSteuereinh it 101 (POSITIONS CONTROL- 
LER), inem Actuator 102, inem Rechner 103, entspr chenden Leitungen L1,L2,L3,L4,L5 und L6, der Aus- 
gabevonrichtung 95, der Trans port vorrichtung 70 und der Aufnahmevorrichtung 90 fur den einzelnen beispiels- 
weise mit elektronischen Komponenten zu bestuckenden Systemtrager 1 wird nachstehend beschrieben: 
5 Die in nicht naher dargestellter Weise beispielsweise ubereinanderliegend in der in Fig.1 und 2 schema- 

tisch dargestellten Ausgabevorrichtung 95angeordneten Systemtrager 1 werden In einer ersten Phase einzeln 
und beispielsweise taktweise gesteuert mit nicht naher dargestellten StSsseln Oder dergleichen aus der Aus- 
gabevorrichtung 95 ausgestossen oder ausgeschoben und mit geeigneten, nicht dargestellten Mitteln vorzugs- 
weise weitgehend ausgerichtet fur die Vorschubbewegung in Pfeilrichtung Xdem ersten, beweglichen Klemm- 
w element 23 der ersten Gruppe Klemmelemente 23 bis 27. 

Der von dem ersten Klemmelement 23 gekiemmte und gehaltene Systemtrager 1 wird nunmehr taktweise 
und im wesentlichen mittels der vorstehend im einzelnen beschriebenen FOhrungseinheit 35 in Pfeilrichtung 
X', dass heisst, in bezug zur Pfeilrichtung X, in welcherdiefeststehenden Klemmelemente 13 bis 18 angeord- 
net sind, In der Seite und Ebene urn den WInkel a in Pfeilrichtung X\ wie schematisch im Koordlnatensystem 
15 K in Fig.3 dargestellt, der zweiten Gruppe Klemm elemente 13 bis 18 zugefuhrt 

Bei der taktweisen Zufuhrbewegung des Systemtragers 1 in Pfeilrichtung X' werden die einzelnen Grup- 
pen der Klemmelemente nacheinanderzum Klemmen und Frelgeben der nacheinander in Transport- und Pfeil- 
richtung X' zu transportierenden Systemtrager 1 entsprechend geschlossen und wieder geSffnet 

Die Vorschubbewegung des mit dem elektromotorischen Antrieb 30 wirkverbundenen TrSgerglieds 20 und 
20 der damit wirkverbundenen ersten Gruppe Klemmelemente 23 bis 27 steht hierbei In direktem Zusammenhang 
mit den mit A bezeichneten Abstanden von Loch 4 zu Loch 5 oder Loch 4' zu Loch 5' beziehungsweise der 
AbstSnde A' von Loch 4' oder 5' zur AuflageflSche 3 (Prozesspunkt) des in Fig.7 als Ausfuhrungsbeisplel dar- 
gestellten Systemtragers 1. Die Abstande A beziehungsweise A' in bezug zur Auflage- oder Prozessflache 3 
werden als sogenannte Referenz-Geometrie verwendet und sind vom jeweiligen Systemtrager abhfingige Be- 
25 zugsgrossen, welche als entsprechende Daten zur Steuerung des Antriebs 30 in einen entsprechend zuge- 
ordneten Actuator 102 oder dergleichen eingegeben werden. Die Vorschubbewegung 1st somit von der Aus- 
gestaltung (Lochabstand zum Prozesspunkt) des jeweiligen, mit elektronischen Komponenten oder derglei- 
chen zu bestuckenden Systemtragers 1 einstellbar, dass heisst, In Abhangigkeit von den jeweiligen Lochab- 
standen zum Prozesspunkt in dem mit dem Antrieb 30 wirkverbundenen Actuator 102 vorprogrammierbar. Ein 
30 zeitraubender, man u ell er Ein griff, wie beivergleichbaren.anslch bekannten Vorrichtungen 1st somit nicht mehr 
erforderlich. 

In der vorstehend erwahnten ersten Phase hatdaserste, in Pfeilrichtung X verse hiebba re Klemmelement 
23 in bezug zu dem ersten, feststehenden Klemmelement 13 beziehungsweise die erste Gruppe Klemmele- 
mente 23 bis 27 zu der zweiten Gruppe Klemmelemente 13 bis 18 etwa die in Fig.1 schematisch dargestelite 

35 Position, in welcher die einzelnen Klemmglieder der ersten Gruppe Klemmelemente 23 bis 27 in nicht naher 
dargestellter Weise geoffnet sind. 

Anschliessend werden die nicht naher dargestellten und klemmend auf den seitlichen Rand 6 oder 6' des 
Systemtragers 1 (Fig.7) wirkenden Gruppe Klemmelemente 23 bis 27 der ersten Gruppe mit nicht naher dar- 
gestellten, beispielsweise mit pneumatischen Mitteln geschlossen und die Klemmelemente 13 bis 18 der zwek 

40 ten Gruppe geoffnet. Etwa gleichzeitig wird der elektromotorische Antrieb 30 fur die Transport bewegung in 
Pfeilrichtung X' entsprechend angesteuert, so dass der Systemtrager 1 dem ersten, feststehenden und in einer 
nicht dargestellten Offenstellung (Klemmelemente 13 bis 18 sind geoffnet) befindlichen Klemmelement 13 zu- 
gefuhrt wird. In der etwa durch die feststehenden Klemmelemente 13 bis 18 begrenzten Stellung hat die mit 
dem Tragerglied 20 wirkverbundene erste Gruppe Klemmelemente 23 bis 27 etwa die in Fig.2 dargestelite Po- 

45 sition, in welcher die Klemmelemente 13 bis 18 der zweiten Gruppe geschlossen und Klemmelemente 23 bis 
27 der ersten Gruppe wieder geoffnet werden, so dass mittels des vorzugsweise als Linearmotor ausgebilde- 
ten Antriebs 30 das Tragerglied 20 mit den daran befestigten Klemmelementen 23 bis 27 wieder in die Grund- 
stellung gemass Fig.1 zuruckgefuhrt werden kann. Die einzelnen Systemtrager 1 werden wie vorstehend etwa 
beschrieben im wesentlichen schritt- oder taktartig, und mit geeigneten Mitteln entsprechend gesteuert der 

so Bearbeitungs- oder Bondstation 75 zugefuhrt 

Die Vorschub- und Transportbewegung des Systemtragers 1 in Pfeilrichtung X' wird In nicht n§her darge- 
stellter Weise mittels des Sensors 80, welcher mit seiner mit M bezeichneten Messachse in Durchlauf- oder 
Pfeilrichtung X' im Abstand vor dem eigentlichen Prozess- oder Arbeitspunkt (Bondpunkt) angeordnet 1st. die 
Referenz-Geometrie (Abstand A,A' der Locher 4',5' zum Prozesspunkt 3) dynamisch vermessen und aus den 
55 ermittelten Werten in einem R chner 103 der erforderliche Vorschub errechnet und mittels entsprechender 
Signale der elektromotorische Antrieb 30 angesteuert Das Vermessen der Ref r nz-Geometrie erfolgt vor- 
zugsweise fortlaufend wahr nd d r Vorschub- und Transportbewegung des Systemtragers 1. 

Wie in Fig.1 ,2 und 3 schematisch darg stellt, kann der Transp rt vorrichtung 70 eine weitere, in Transport- 
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richtung X' vor der Bondstation 75 angeordnete und mit einem Sensor 60 zur optronischen Vermessung ver- 
sehene Bearbeitungsstation 65 (Disp nser) zugeordnet sein, mitt ts welcherdie Proz sspunkte 3 des System- 
tragers 1 in nicht naher dargestellter Weise mit entsprechenden Mitteln (Epoxymasse oder dergieichen) vor- 
behandelt warden. Di Bearbeitungsstation 65 ist in Abhangigkeit von den Messergebnissen etwa in Trans- 
portrichtung zu der einen oder anderen Seite mit nicht dargesteilten Mitteln versteilbar. 

Die Vorbehandlung der Prozesspunkte 3 dient beispielsweise zum optlmalen Kontaktieren und/oder bon- 
den der in Fig.3 schematisch dargesteilten, elektronischen Komponenten 5 auf dem Systemtrager V. Als wei- 
tere Vorbehandlung kann mit der auch in Pfeilrichtung Y zustellbaren (Ausrichten auf den jeweiligen System- 
trager) Bearbeitungsstation 65 eine Vorkontrolle, ein Absenken, Auf tragen von Klebemittel oder Markieren des 
Prozesspunktes 3 des Systemtragers 1 durchgef Qhrt werden. 

Bei einem weiteren, nicht dargesteilten Ausf uhrungsbeispiel der Vorrichtung 70 kann in Transportrichtung 
X' gesehen, hinter der Bearbeitungs- oder Bondstation 75 eine oder mehrere, entsprechend ausgebildete Be- 
arbeitungsstation/en vorgesehen sein, bei welchen/welcher die Systemtrager 1 nachkontrolliert, markiertoder 
an den entsprechenden Stellen geschnitten werden. 

An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass die vorstehend in Verbindung mit der Einrichtung 100 be- 
schriebene Transportvorrichtung 70 mit einer entsprechend ausgeblldeten und zugeordneten Station (nicht 
dargestellt) auch als Oberpnjfungs- Vorrichtung fur bereits gebondete und/oder mit elektronischen Komponen- 
ten (Chips) versehene Systemtrager 1 verwendet werden kann. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Bestucken streifenformiger Systemtrager (1) mit elektronischen Komponenten in einer 
Bearbeitungs- oder Bondstation, bei welchem Verfahren die streifenffirmigen Systemtrager, welche mit 
im Abstand zueinander angeordneten Prozesspunkten und Bohrungen versehen sind, mittels einer von 
einem elektromotorischen Antrieb betatigbaren Transportvorrichtung der Bearbeitungs- oder Bondstation 
zugefuhrt sowie kJemmend gehalten und an den Prozesspunkten (3) elektrische Schaltungen und/oder 
die elektronischen Komponenten (3') gebondet werden, dadurch gekennzeichnet, dass die einzelnen, 
streifenformigen Systemtrager (1) mittels relativ zu feststehend an einem Haupttrager (10) angeordneten 
ersten Klemmelementen (13, 14, 15, 16, 17) in Transportrichtung hin- und herbewegbarer und an einem 
Tragerglied (20) angeordneter zweiter Kiemmelemente (23, 24, 25, 26, 27) der Bearbeitungs- oder Bond- 
station (75) zugefuhrt werden, und dass bei der Zufuhrbewegung einerseits die Istposition der hin- und 
herbewegbaren zweiten Kiemmelemente (23, 24, 25, 26, 27) permanent erfasst und mit der Sollposition 
verglichen wird und andererseits auf den jeweiligen Prozesspunkt (3) sowie auf eine Referenzbohrung 
(4) des Systemtr§gers (1) bezogene Referenz-Geometrien optisch/elektronisch vermessen werden, wo- 
bei die derart ermittelten, positionsabhSngigen Daten der hin- und herbewegbaren zweiten Kiemmele- 
mente (23 bis 27) sowie die geometrieabhangigen Daten der Systemtrager (1) zur Steuerung des elek- 
tromotorischen Antriebes (30) verwendet werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die in Abhangigkeit von der Soil- und Istpo- 
sition ermittelten Daten der zweiten Kiemmelemente (23 bis 27) sowie die in Abhingigkeit von den Re- 
ferenz-Geometrien ermittelten Daten des einzelnen Systemtragers (1 ) einem Aktuator (1 02) sowie einem 
Rechner (103) zur Bildung abhangiger Impulse zur Steuerung des elektromotorischen Antriebs (30) zu- 
gefuhrt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Zufuhrbewegung der einzelnen Sy- 
stemtrager (1) zu der Bearbeitungs- oder Bondstation (75) das mit den hin- und herbewegbaren zweiten 
Klemmelementen (23 bis 27) versehene Tragerglied (20) in bezug auf den in Transportrichtung orientier- 
ten und mit den feststehenden ersten Klemmelementen (13 bis 18) versehenen Haupttrager (10) unter 
einem in der Ebene liegenden Winkel (a) bewegt wird, wobei der einzelne Systemtrager (1) vor dem Er- 
reichen der Bearbeitungs- oder Bondstation (75) von mindestens einem der feststehend am Haupttrager 
(10) angeordneten ersten Kiemmelemente (13 bis 18) durch eine relativ zu der iinearen Zufuhrbewegung 
orientierte Querbewegung ausgerichtet wird. 

4. V rfahren nach Anspruch 1,gek nnzeichnet durch die Vereinigung folgend rMerkmal , dass 

a) die Systemtrager (1) bei der Transportbew gung v r dem Erreichen der ersten Bearbeitungsstation 
(75) von mindestens einer w iteren.zweit n Bearbeitungsstation (65) ptisch/elektr nlschv rm ssen 
werden, 
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b) die Position der zw iten Bearbeitungsstation (65) in Abhangigkeit von den Messergebnissen etwa 
in Transportrichtung (X') zu der einen oder anderen Seite verstellt wird, 

c) die Systemtrager (1) von derzweiten Bearbeitungsstation (65) in Form einer Vorkontrolle, einer Ab- 
senkung oder einer Markierung and n Proz sspunkten (3) vorbehandelt und 

d) die Systemtrager (1) mittels einer weiteren, der ersten Bearbeitungs- oder Bondstation (75) nach- 
geschaJteten Bearbeitungsstation kontrolliert, markiert und/oder an den entsprechenden Stellen ge- 
schnitten werden. 

Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, bestehend aus einer von einem elektro- 
motorischen Antrieb (30) betStigbaren Transport vorrichtung (70) und einer zugeordneten Bearbeltungs- 
oder Bondstation (75), welchermitim Abstand zueinanderangeordneten Prozesspunkten und Bohrungen 
versehene SystemtrSger (1) zum Bonden elektrischer Schaltungen und/oder elektronlscher Komponen- 
ten (3') zuf uhrbar sind, und weiterhin einem Sensor (80), mittels welchem die zur Steuerung des elektro- 
motorischen Antriebs (30) erforderlichen Daten erfassbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Trans- 
portvonrichtung (70) einen in Transportrichtung (X') orientierten Haupttrager (10) mit daran im Abstand 
zuelnander feststehend angeordneten ersten Klemmelementen (13, 14, 15, 16, 17) sowie ein in Trans- 
portrichtung orientiertes Tragerglied (20) mit daran im Abstand zueinanderangeordneten zweiten Klemm- 
elementen (23, 24, 25, 26, 27) umfasst, wobei das TrSgerglied (20) zusammen mit den die einzelnen Sy- 
stemtrager (1) der Bearbeitungs- oder Bondstation (75) zufuhrenden zweiten Klemmelementen (23 bis 
27) mittels des elektromotorischen Antriebs (30) und einer damit wirkverbundenen Fuhrungseinheit (35) 
relativ zu den am Haupttrager (10) angeordneten ersten Klemmelementen (13 bis 17) in Transportrich- 
tung hin- und herbewegbar 1st, und der elektromotorische Antrieb (30) durch einen Aktuator (102), der 
durch mittels eines Rechners (103) aus den vom Sensor (80) ermittelten Daten erzeugte Signaie ansteu- 
erbar 1st, und eine Positionskontroll- und Steuereinheit (101) zur Erfassung der momentanen Stellung der 
in Transportrichtung (X') verstellbaren zweiten Klemmelemente (23 bis 27) steuerbar ist 

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das mit der Fuhrungseinheit (35) 
wirkverbundene Tragerglied (20) mit den daran angeordneten zweiten Klemmelementen (23 bis 27) in be- 
zug auf einen in Transportrichtung (X') orientierten und die ersten Klemmelemente (1 3 bis 18) tragenden 
Steg (12) des HaupttrSgers (10) in der Ebene unter einem extrem spitzen, in der Grossenordnung von 
0,0001 rad liegenden Winkel (a) der Bearbeitungs- oder Bondstation (75) zuf uhrbar ist 

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens einem der ersten, feststehend 
angeordneten Klemmelemente, beispielsweise dem einen im Bereich der Bearbeitungs- oder Bondstation 
(75) angeordneten Klemmelement (17), vorzugsweise jedoch samtlichen, feststehend angeordneten 
Klemmelementen (13, 14, 15, 16, 17, 18), je eine elektromagnetisch oder pneumatisch oder hydraulisch 
betatigbare Positioniervorrichtung (150) zugeordnet ist, mittels welcher der einzelne Systemtrager (1) or- 
thogonal zur Klemmbewegung beziehungsweise quer zur Transportrichtung (X') ausrichtbar ist 

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die einzelnen, feststehend und hin- und her- 
bs wegbaren ersten und zweiten Klemmelemente (13 bis 18 und 23 bis 27) einen zwischen einem ersten 
Gehauseteil (110 oder 310) und einem mit einer Klemmflache (224' oder 324') versehenen zweiten Ge- 
hauseteil (220 oder 320) angeordneten und mit einer Klemmflache (128' oder 328') versehenen, beidseitig 
mit Druckelementen (118,219) wirkverbundenen, elektromagnetisch oder pneumatisch oder hydraulisch 
betatigbaren Klemmkorper (130 oder 330) aufweist, bei welchem Klemmkorper (1 30,330) die Klemmfla- 
che (128' oder 328') durch eine Ausnehmung (131") in zwei Klemmflachen-Teilstucke unterteilt und mit 
seitlichen Gleitkufen (131.131') versehen ist, wobei die korrespondierende Klemmflache (224' oder 324') 
des zweiten Gehauseteils (220 oder 320) als ebene Flache mit seitlichen Gleitkufen (132,132') ausgebil- 
det ist 

Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die einzelne Positioniervorrichtung (150) 
mindestens ein mit einer elektrischen, pneumatischen oder hydraulischen Energiequelle 
wirkverbundenes und gegen die Ruckstellkraft eines Federelements (137,144) quer zur Transportrich- 
tung (X') des Systemtragers (1) bewegbares und mit zwei im Abstand zu inander angeordnet n Schen- 
keln (141,141') versehenes P sitionierelement (140) umfasst, be! welchem die Sen nkel (141,141') mit 
in Transportrichtung (X') des Systemtragers (1) orientierten, kufenformig ausg bildet n Gl itflachen 
(139,139') v rsehensind. 
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Claims 

1 . A process for fitting strip-shaped system supports (1 ) with electronic components in a processing or bond- 
ing station, in which process the strip-shaped system supports, which ar provided with processing points 
and holes at a distance from each other, are fed to the processing or bonding station by means of a trans- 
port apparatus operable by an electric motor drive and are held clamped and electrical circuits and/or the 
electronic components (3') are bonded to the processing points (3), characterised in that the individual 
strip-shaped system supports (1) are fed to the processing or bonding station (75) by means of second 
clamping elements (23, 24, 25, 26, 27) which are disposed on a support member (20) and which can move 
back and forth In the direction of transport in relation to first clamping elements (13, 14, 15, 16, 17) which 
are disposed fixed on a main support (10), and that during the feeding movement firstly the actual position 
of the second clamping elements (23, 24, 25, 26, 27), which can be moved back and forth, is permanently 
determined and compared with the scheduled position, and secondly reference geometries with respect 
to the respective processing point (3) and with respect to a reference hole (4) of the system support (1) 
are measured optically/electronically, wherein the position-dependent data of the second clamping ele- 
ments (23 to 27) which can be moved back and forth, which data are determined in this manner, as well 
as the geometry-dependent data of the system supports (1), are used for controlling the electric motor 
drive (30). 

2. A process according to claim 1, characterised in that the data of the second clamping elements (23 to 
27), which are determined depending on the actual and scheduled position, and the data of the individual 
system support (1), which are determined depending on the reference geometries, are fed to an actuator 
(1 02) and to a computer (1 03) for the formation of dependent pulses for controlling the electric motor drive 
(30). 

3. A process according to claim 1 , characterised In that during the feeding movement of the Individual system 
supports (1) to the processing or bonding station (75) the support member (20) which is provided with 
the second clamping elements (23 to 27) which can move back and forth is moved at a horizontal angle 
(a) in relation to the main support (10) which is oriented in the direction of transport and which is provided 
with the fixed, first clamping elements (13 to 18), wherein before it reaches the processing or bonding 
station (75) the individual system support (1) is aligned by atleast one of the fixed, first clamping elements 
(13 to 18) disposed fixed on the main support (1 0) by means of a movement oriented transversely to the 
linear feeding movement 

4. A process according to claim 1, characterised by the combination of the following features, that 

a) the system supports (1) are measured optically/electronically during the transport movement before 
reaching the first processing station (75) by at least one further second processing station (65), 

b) the position of the second processing station (65) is adjusted to one side or the other approximately 
in the direction of transport (X') depending on the measured results, 

c) the system supports (1) are pretreated by the second processing station (65) in the form of a pre- 
inspection, lowering, or marking at the processing points (3), and 

d) the system supports (1 ) are inspected, marked, and/or cut at the corresponding points by means of 
a further processing station disposed downstream of the first processing or bonding station (75). 

5. A device for carrying out the process according to claim 1, consisting of a transport apparatus (70) which 
can be operated by an electric motor drive (30) and an associated processing or bonding station (75) to 
which system supports (1) provided with processing points and holes at a distance from each other can 
be fed for bonding electrical circuits and/or electronic components (3'), and further consisting of a sensor 
(80) by means of which the data required for controlling the electric motor drive (30) can be determined, 
characterised in that the transport apparatus (70) comprises a main support (10) oriented in the direction 
of transport (X') with first clamping elements (13. 14, 15, 16, 17) disposed fixed thereon at a distance 
from each other and a support member (20) oriented in the direction of transport and having second damp- 
ing elements (23, 24, 25. 26. 27) disposed thereon at a distance from each other, wherein the support 
member (20) together with the second clamping elements (23 to 27) f eding the individual system sup- 
ports (1) to the processing or bonding station (75) can be m v d back and forth In th direction of transport 
in r lation to th first clamping elem nts (13 1 17) dispos d on th main support (10) by means f the 

lectric motor drive (30) and a guide unit (35) actively connected thereto, and th electric motor drive (30) 
can be controlled by an actuator (102) which can be triggered by signals generated from th data d ter- 



11 



EP 0 330 831 B1 



mined by the sensor (80) by means of a computer (103), and by a positional inspection and control unit 
(101) for determining the instantaneous position of the second damping elements (23 to 27) which can 
be adjusted in the direction of transport (X 1 ). 

5 6. A device according to claim 5, characterised in that the support member (20) which is actively connected 
to the guide unit (35) can be fed, with the second clamping elements (23 to 27) disposed thereon, to the 
processing or bonding station (75) at an extremely acute horizontal angle (a) of the order of 0.0001 rad 
in relation to a rib (12) of the main support (10), which rib Is oriented in the direction of transport (X') and 
carries the first clamping elements (13 to 18). 

10 

7. A device according to claim 5, characterised in that an electromagneticaily or pneumatically or hydrauli- 
cally operable positioning apparatus (150) is associated in each case with at least one of the first, fixed 
clamping elements, for example the clamping element (17) disposed in the region of the processing or 
bonding station (75), but preferably with all of the fixedly disposed clamping elements (13, 14, 15, 16, 17, 

15 18), by means of which positioning apparatus the individual system support (1) can be aligned orthogon- 

ally to the clamping movement or transversely to the direction of transport (X'). 

8. A device according to claim 5, characterised in that the individual first and second clamping elements (13 
to 18 and 23 to 27) which are fixed and which can move back and forth, respectively, comprise an elec- 

20 tromagnetically or pneumatically or hydraulically operable clamping body (1 30 or 330) which is provided 

with a clamping face (128' or 328'), which is actively connected on both sides to pressure elements (118, 
21 9), and which is disposed between a first housing part (110 or 310) and a second housing part (220 or 
320) provided with a clamping face (224' or 324'), in which clamping body (130, 330) the clamping face 
(128' or 328') is subdivided by a recess (131") into two clamping face portions and is provided with lateral 

25 sliding runners (131,1 31'), wherein the corresponding clamping face (224' or 324') of the second housing 

part (220 or 320) is constructed as a flat surface with lateral sliding runners (132, 132'). 

9. A device according to claim 7, characterised in that the individual positioning apparatus (150) comprises 
at least one positioning element (140) which is actively connected to an electrical, pneumatic or hydraulic 

30 energy source, which can move transversely to the direction of transport (X') of the system support (1) 

against the restoring force of a spring element (137, 144), and which is provided with two limbs (141, 141') 
disposed at a distance from each other, in which positioning element the limbs (141, 141') are provided 
with sliding surfaces (139, 139') constructed in the shape of runners and oriented in the direction of trans- 
port (X') of the system support (1). 

35 

Revendications 

1. Procdde pour I'equipement de porte-systeme (1) sur bande avec des composants Electron iques dans un 
40 poste de traitement ou de bonding, procddd dans iequel les porte-systeme sur bande, qui sont munis de 

points de processus et de percages a distance les uns des autres, sont amends et maintenus par serrage 
a un poste de bonding ou de traitement au moyen d'un dispositif de transport actionnable par un entrap 
nement electrique motorise pour que des circuits et/ou des composants (3') subissent le bonding aux 
points de processus (i3), caractdrisd en ce que les diffdrents porte-systeme sur bande (1) sont amends 

45 aux seconds dldments de serrage (23, 24, 25. 26, 27) du poste de bonding et de traitement (75). qui ef« 

fectuent un mouvement de va-et-vient dans le sens de transport et qui sont f ixds sur un organe porteur 
(20), au moyen de premiers dlements de serrage (13, 14, 15, 16, 17) disposds fixement sur un support 
principal (10), et en ce que, pendant le mouvement d'avance, d'une part, la position effective des seconds 
dldments de serrage (23, 24, 25, 26, 27) mobiles en va-et-vient est relevee en permanence et est compa- 

50 ree avec la position theorique et, d'autre part, des gdomdtries de rdfdrence relatives a un point de pro- 

cessus considdrd (3) et a un percage de rdfdrence (4) du porte-systeme (1) sont mesurdes opto- 
dlectroniquement, les donndes ainsi ddtermindes et ddpendant de la position des seconds dldments de 
serrage (23 a 27) mobiles en va-et-vient et les donndes dependant de la gdomdtrie du porte-systeme (1) 
sont utilises pour la commande de Tentratnement electrique a moteur (30). 

55 

2. Procddd selon la revendication 1 , caractdrisd n ce qu les donndes ddtermindes en fonction de la posi- 
tion effective et thdorique des seconds dldments de serrage (23 a 27) ainsi que les donndes ddt rmindes 
en fonction des gdomdtries de rdfdrence des diffdrents porte-systdme (1 ) sont transmises a un activateur 
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(102) et a un ordinateur (1 03) pour la formation d'impulsions dEpendantes servant a la commande de I'en- 
tratnement Electrique a rnoteur (30). 

Precede selon la rev ndication 1, caractErisE en ce que pendant I mouvement d'avance des porte-sys- 
teme (1) en direction du poste de bonding ou de traitement (75), I'organe porteur (20), muni des seconds 
ElEments de serrage (23 a 27) mobiles en va-et-vient, est dEplacE par rapport au support principal (10) 
muni des premiers elements de serrage fixe (13 a 18) et orients dans le sens du transport suivant un 
angle (a) se trouvant dans le plan, le porte-systeme (1) etant aligne avant d'attelndre le poste de bonding 
ou de traitement (75) par au moins Tun des premiers ElEments de serrage (13 a 18) dispose fixe sur le 
support principal (10) en effectuant un mouvement transversal oriente par rapport au mouvement d'avan- 
ce lineaire. 

Procede selon la revendication 1, caractErisE par la reunion des caracteristiques suivantes : 

a) les porte-systeme (1) peuvent etre mesures pendant le mouvement de transport avant d'attelndre 
le premier poste de traitement (75) par au moins un autre second poste de traitement (65) de maniere 
opto-Electronique, 

b) la position du second poste de traitement (65) est deplacee d'un c6te ou de I'autre en fonction des 
resultats de mesure dans le sens de transport (X') t 

c) les porte-systeme (1) sont pretraites par le second poste de traitement (65) par un contr6le prealable, 
un abaissement ou un marquage au niveau des points de processus (3) et 

d) les porte-systeme (1) peuvent etre contrdles, marques et/ou coupes aux endroits correspondents 
au moyen d'un autre poste de traitement place apres le poste de traitement ou de bonding (75). 

Dispositif pour la mise en oeuvre du procede selon la revendication 1, se composant d'un dispositif de 
transport (70) actionnable par un entramement electrique a rnoteur (30) et d'un poste de traitement ou 
de bonding (75) associe auquel sont amenes des porte-systeme (1) munis de percages et de points de 
processus disposes a distance les uns des autres pour le bonding de circuits elect riques et/ou de compo- 
sants electronlques (3') et, en outre, d'un capteur (80) au moyen duquel les donnEes necessaires a la 
commande de rentrainement Electrique a rnoteur (30) peuvent Etre saisies, caractErisE en ce que le dis- 
positif de transport (70) comprend un support principal (10) oriente dans le sens de transport (X') et 
comportant des premiers Elements de serrage (13, 14, 15, 16, 17) disposes fixement a distance les uns 
des autres, ainsi qu'un organe porteur (20) oriente dans le sens de transport et comportant des seconds 
elements de serrage (23, 24, 25, 26, 27) disposes a distance les uns des autres, I'organe porteur (20), 
ensemble avec les seconds ElEments de serrage (23 a 27) amenant les porte-systeme (1) au poste de 
traitement ou de bonding (75), effectue, dans le sens de transport, un mouvement de va-et-vient au 
moyen de rentrainement Electrique a rnoteur (30) et d'une unite de guidage (35) reliee activement a ce 
dernier et, ce, par rapport aux premiers elements de serrage (13 a 17) disposes sur le support principal 
(10), et en ce que I'entraTnement Electrique a rnoteur (30) peut Etre commandE par un activateur (102) 
commandE par des signaux Emis par un ordinateur (103) a partir des donnEes transmises par le capteur 
(80) et par une unitE de commande et de contrfile de position (101) pour la saisie de la position momen- 
tanee des seconds ElEments de serrage (23 a 27) mobiles dans le sens de transport (X'). 

Dispositif selon la revendication 5, caracterisE en ce que I'organe porteur (20), relie activement a I'unitE 
de guidage (35) et comprenant les seconds ElEments de serrage (23 a 27), peut Etre amenE au poste de 
traitement ou de bonding (75) par rapport a une traverse (12) du support principal (10), portant les pre- 
miers ElEments de serrage (13 a 18) et orientEe dans le sens de transport (X f ) et, ce, dans le plan suivant 
un angle (a) extremement aigu de I'ordre de 0,0001 degrE. 

Dispositif selon la revendication 5 t caractErisE en ce qu'au moins Pun des ElEments de serrage fixe, par 
exemple I'EIEment de serrage (17) disposE dans la zone du poste de traitement ou de bonding (75), de 
prEfErence, cependant tous les ElEments de serrage (13. 14, 15, 16, 17, 18) disposEs fixement sont as- 
socies a un dispositif de positionnement (150) actionnable ElectromagnEtiquement, pneumatiquement ou 
hydrauliquement. au moyen duquel le porte-systEme (1) peut Etre alignE de maniEre orthogonaJe par rap- 
port au mouvement de serrage respectivement transversalement au dispositif d transport (X*). 

Dispositif selon la revendication 5, caractErisE n ce que les premiers et seconds ElEments de serrage 
fixes et mobiles n va-et-vient (13 a 18 et 23 a 27) prEsentent un corps de serrage (130 ou 330) action- 
nable pn umatiquement, hydrauliquement ou El ctromagnEtiquement, r HE activem nt des deux cEtEs 



13 



EP 0 330 831 B1 



a des elements de pression (118, 219), muni d'une surfac d serrage (128' ou 328') et dispose ntre 
una premiere partie de boftier (110 ou 310) et una seconde partie de boftier (220 ou 320) munie d'une 
surface de serrage (224' ou 324'), corps de s rrage (130, 330) dont !a surface d serrage (128', 328') 
est divisee par un evidement (1 31 ") en deux parties de surfaces de serrage et est muni de patins lateraux 
(131 , 13V), la surface de serrage correspondante (224' ou 324') de la seconde partie de boftier (220 ou 
320) etant une surface plane munle de patins lateraux (132, 132'). 

Disposltlf selon la revendication 7, caract6rlse en ce que (e dispositlf de positionnement (150) comprend 
au moins un element de positionnement (140) qui est muni de deux arcades (141, 141') disposees a dis- 
tance Tune de I'autre, qui est mobile d I'encontre de la force de rappel d'un element de ressort (137, 144) 
transversalement au sens de transport (X') du porte-systeme (1) et qui est relie activement a une source 
d'energie electrique, pneumatique ou hydraullque, element dont les arcades (141, 141') sont munies de 
surfaces de glissement (139, 139') en forme de patins orientes dans le sens de transport (X') du porte- 
systeme (1). 
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